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О ПРИМЕНЕНИИ ПРОГРАММЫ OCFEM ДЛЯ ИССЛЕДОВАНИЯ ВЛИЯНИЯ РАЗЛИЧНЫХ ФАКТОРОВ НА ПОСТОЯННУЮ ВРЕМЕНИ СТРУЖКООБРАЗОВАНИЯ

Криворучко Д.В., доцент, Селивоненко С.Н., аспирант

В работах Кудинова В.А., Жаркова И.Г., Эльясберга М.Е., 
Кедрова С.С., Ташлицкого Н.И., S. Doi & S. Kato, M. Esser отставанию силы резания от изменения сечения среза отводится важнейшее место среди причин, поддерживающих автоколебательный процесс в ТС. Жарков И.Г. указывает, что при традиционных скоростях резания, при которых работают твердосплавные и быстрорежущие инструменты, величина отставания во времени изменения силы резания к изменению толщины среза (фазовая характеристика силы резания)  составляет 3-5 мс, что соизмеримо с периодом автоколебаний при резании в этих условиях 2 - 100 мс (100 -           800 Гц).
Вместе с тем экспериментально определить величину отставания во времени изменения силы резания к изменению толщины среза Тр весьма сложно, поскольку это связано с регистрацией одновременного изменения силы и перемещения вершины лезвия во времени. Это невозможно сделать без внесения дополнительной погрешности в технологическую систему и тем более в реальных условиях резания. В этому случае моделирование процесса резания МКЭ является одним из важнейших инструментов, позволяющих выполнить исследование влияния различных факторов на постоянную времени стружкообразования. 
Моделирование осуществлялось с помощью программы OCFEM, разработанной на кафедре ТМСИ СумГУ. Эта программа реализует моделирование процесса свободного прямоугольного резания заготовки из стали твердосплавным инструментом с округленным лезвием с плоской передней поверхностью и с фаской износа на задней поверхности. 
Проведённое исследование резания стали 45, стали 3, стали 40Х показало, что задний и передний углы лезвия, а также фаска износа на задней поверхности оказывают незначительное влияние на Тр, в то время как коэффициент внешнего трения, скорость резания, толщина среза и радиус округления режущей кромки приводят к значительному (в разы) изменению Тр.
Полученные зависимости влияния различных факторов на постоянную времени стружкообразования не противоречат сложившимся представлениям в теории резании.



